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图 先 生 （ 右 ） 正 在

公司处理编程问题 ，

先生是该公司负责 公司业务的

代表 ， 他正致力于研究

立铣刀的基质材料 、 刀刃几何形状和涂层

对加工铬镍铁合金性能的影响

在加工难加工的铬镍铁合金时 ， 即使是一些基本型的刀具 ， 当其与正确的

刀具路径匹配时 ， 也可以表现出非凡的加工性能 。

即
使采用 软件策略可大

幅度提高加工效率 ， 但成功

的关键仍然取决于所使用 的刀具 。

公司是
一

家设立在俄克拉荷马州 市的

油 田 工业制造商 。 最近 ， 在对
一

个铬镍铁合金工件的粗加工过程

中 ， 碰到 了刀具使用 寿命的难题。

该公司 为 了 能够从其新 的

软件 中获得所期望的收益 ， 更换

了
一

种专 门 为加工硬质铬镍铁合

金类材料而设计的通用型立铣刀 ，

并决定从 公司

引进这种 刀具 。 其结果是 ： 刀具

使用寿命增加 了 生产周期

时间减少了 。

这些 改进类似于该 公 司 自

实 施 软 件 加 工 以 来

在其他应用 领域所获得 的成就 。

软件是
一

种 模块 ，

由软件开发商 公司开发

提供。 从本质上说 ， 该软件的运

算法可通过刀具路径调整进给速

度和跨距 ， 以保持刀具稳定的机

械负荷和热负荷 。 按照

公司的说法 ， 这使得刀具能更深 、

更快和更有效地切削加工 ， 而且

刀具和机床的磨损也较少 。

对于该公司 负责加工编程和

技术应用领域的 先生

来说 ， 在

公司实施 软件加工

他感到责任重大 。 当该公司接到

一个 铬镍铁合金球阀的加工

订单时 ， 他
一直在测试与各种 刀

具和材料相 匹配的软件 ， 这种加

工项 目每年会碰到
一两次 。

“

每次

接到这种订单 ， 对我们来说绝对

是一个噩梦 。

”

先生说
“

加

工一个零件通常要消耗两把刀具 ，

加工周期时间则是 。

”

然而 ， 先生说 ， 他预

计这一次会有所不 同 。 毕竟 ， 这

种特殊的加工项 目 非常适合于该

公 司 的新 软件发挥其理想

的作用 。 球阀是在
一

台配有 四轴

旋转工作 台的立式加工 中心上生

产的 ， 在第 四旋转轴上的铣削 加

工 ， 其所需的刚性是可 以得到保

证的 。 单是这一项就可能会造成
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刀具严重损坏 。 况且 ， 传统的加

工方法 ： 先往前输人工件 ， 然后

用频繁的重复进刀进行深度径 向

切 削 ， 会成倍地增 加 刀具磨损 。

通过确保刀具与工件的接触及保

持其均句的切削 ， 软

件将可消 除立铣刀上的大部分应

力 ， 并能够使其达到较高的金属

切削率 ， 即使是刚性较差的设置 。

该公司 已经选择 了一种非常适合

于该加工任务的刀具 。 这种带有

涂层的立铣刀 ， 具有特制

可变切屑槽和 分度的设计特点 ，

可减少刀具的颤振和振动 ， 被推

荐应用于诸如铬镍铁合金类的硬

质材料的强力切削加工领域 。

尽管如此 ， 这把刀具在对第

二个零件精加 工前也 已经报废 。

公司的机械师们对此感到非

常吃惊 ， 先生回忆说 。 采

用有关刀具 、 刀具路径及其设置

的组合方案都没能解决 问题 。 他

认为该软件是没有 问题的 ， 于是

决定更换刀具 （ 图 。

通常他可能会从不 同 的刀具

制造商寻找另
一

种高性能的立铣

刀 ， 例如来 自 丨 公司 的

或 立 铣 刀 。

一

般情 况 下 ， 这两种 刀具在

公 司 都 有 库

存 ， 但那天刚好没有库存 。 因 此

他只好选 用 了 公司 的 通用
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立铣 刀 作 为替 代 ： 这是一 种 带

有 特殊涂层的

四切屑槽 刀

具 。 多年来 ， 先生一直在

使用这种刀具 ， 但从来没有用这

种刀具来切削加工过铬镍铁合金 ，

其 中主要原因是该材料并没有列

人其应用 列表之 中 。 他只好尽力

将该刀具调试安装到机床上 ， 以

的转速和

下 同 ） 的进给速

度进行湿式加工 。

先生很快发现在单一

的
一

次进刀过程 中 ， 刀具切人到

的深度 ， 并加工出
一个直

径 的隐窝 。 在完成两个球阀

的整体精加工 以后 ， 该刀具没有

出 现任何 问题 ， 于是他使用 同样

的刀具又加工了 由 号不锈钢

制成的 个零件 （ 图 。

“

它还

能再多加工 个零件 。

”

先生说 。 从那时起 ， 他将转速和

进给速度分别增加 到

和 。 现在 ’ 该车间每把

刀具能够加工生产 个零件 ， 而

以前只能生产两个或更少的零件 ，

每个零件的加工周 期时间 已经从

降低到 。

在 过 去 年 多 的 时 间 里 ，

先生 ■直是 公

司负责 公司刀具的代表 ， 他

也 不 能 完全确 定 为 什 么 最高 等

图 在 公司取

得成功之后 ， 公司也在其 自 己的

工厂内对铬镍铁合金进行了一些切削加

工试验 ， 从图中可以看到 ， 该公司的其

中
一把 型通用立铣刀正在对难加

工材料进行铣削加工

级的高性能刀具却不能适应这类

工件的加工 。 他认为 ，

刀具的优质性能可能来

自 于其刀刃 的磨削准备 、 基质材

料和特殊涂层等综合因素 。

公 司 销 售 经 理

先生也同意这个观点 。 虽

然高性能刀具可能会 由于制造厂

的不同而发生变化 ， 但通用刀具往

往都有类似的几何形状 ， 在不同的

产品之间 ， 可能只有螺旋角和前角

等会略有变化 。 考虑到这一基本的

刀具几何形状通常不会被推荐使

用于铬镇铁合金类材料的加工 ， 因

此 ， 有关于刀具性能最好的解释

在于其如何应用 ， 以及制造商如

何能够最好地控制这三方面 因素

图 。

“

我们煞费苦心确保磨削

加工的
一致性和重复精度 。 我们不

在基质材料或涂层上切削加工 圆

角 。

”

先生说 ，

“

当您将其

与那些由 软件所提供的

先进刀具路径和技术结合在一起

时 ， 即使使用普通的基本型产品也

可以获得优异的成果 。

”

图
— 把 公

司 的

立 铁 刀 ，

除了加工两个图中所

示的铬镍铁合金零件

之外 ， 又多加工了

个 由 号不 锈 钢

制成的零件 ，
且刀具

完好无损
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